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© CARTER INSONORISE POUR MOTORISATION ET SON PROCEDE DE FABRICATION. 

(En La presente invention concerne un carter insonorise 
(TtJ) pour motorisation, notamment la motorisation de vehi- 
cules, comprenant une ossature rigide (1) et un revetement 
(2) dans une matiere isolante phonique. Elle concerne ega- 
lement un procede de fabrication de ce carter facile a met- 
tre en oeuvre et peu couteux. 

Le carter insonorise (10) est caracterise en ce que le re- 
vetement (2) integral- ou partiei est associe a I'ossature (1) 
par surmoulage. La matiere insonorisante dans laquelle le 
revetement est realise est au moins une matiere thermo- 
plastiqu'e alveolaire. 

Application: Insonorisation des moteurs a combustion in- 
terne. 
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CARTER INSONORJSE POUR MOTORISATION ET SON PROCEDE DE 
FABRICATION 

La presente invention concerae un carter insonorise pour motorisation, notamment la 
5 motorisation de vehicules, comprenant une ossature rigide et un revet ement realise 
dans une matiere isolante phonique. Efle concerne egalement un procede de 
fabrication du carter insonorise selon la presente invention. 

Dans un souci de protection des elements mobiles, la p hip an des moteurs a 
10 combustion interne des vehicules actuels sont equipes de carters. Ces carters couvrent 
generalemeat la partie, appelee "distribution", qui comprend des poulies sur le cote du 
bloc moteur, et la culasse, qui contient le mecanisme d'ouverture des soupapes au- 
dessus du moteur. 

15 Actueflement, les carters disponibles sur le marche peuvent etre insonorises en 
ganussant Tossature d*une matiere amortissant les sons. Cette matiere, qui peut etre de 
la mousse ou un elastomere, est rapport ee sur Tossature par thermocompression ou 
collage. Cette solution est toutefois peu satisfaisante car elle entrame notamment des 
operations supplementaires de montage et d'ajustage de la matiere insonorisante sur 

20 Tossature. 

Pour insonoriser les carters, il existe une autre solution, decrite par exemple dans le 
brevet WO 89/05912. Elle consiste a accrortre la rigidite structurale du bloc de 
culasse, et par consequent a reduire les vibrations et le bruit exnis par le bloc, en 
25 munissant ledit bloc dWe plaque qui constitue Telement de rigidification. Cependant, 
cette invention presente notamment les inconvenients d'augmenter la complexite des 
composants du moteur, et done la probability de fiiites, et d'accroitre les couts de 
fiabrication. 

30 La presente invention vise a palher ces inconvenients en proposant un carter 
insonorise de realisation simple et presentant un revetement d'insonorisation 
parfaitement ajuste sur Tossature, ce qui permet de reduire considerablement les 
risques de fiiites. L'invention propose egalement un procede de fabrication dudit 
carter qui presente notamment les avantages d'etre facile a mettre en oeuvre, phis 

35 rapide et moins couteux que les procedes de fabrication actuels. 



2 



2745034 



Dans ce but, Invention concerne un carter du genre indique en preambule, caracterise 
en ce que la matiere isolante phonique est au moins un thermoplastique et en ce que le 
revet ement est associe a l'ossature par surmoulage. 

Dans une forme de realisation preferee, la matiere isolante phonique pour realiser le 
revet ement est au moins un thermoplastique du type alveolaire. 

L'ossature peut presenter localement des ouvertures et des nervures de renfort. Les 
ouvertures pennettent d' augment er Fepaisseur de mousse et d'assurer une meifleure 
tenue de la mousse sur Fossature. Les nervures pennettent de rigidifier l'ossature dans 
au moins une zone souhaitee. De maniere avantageuse, elles peuvent etre en forme de 
nid d'abeifle. Ainsi, la mousse peut se loger dans les alveoles des nervures, ce qui 
permet d'augmenter encore la tenue entre les deux materiaux. 

De maniere avantageuse, l'ossature est realisee par moulage dans une matiere 
thermoplastique. 

Dans une forme de realisation paiticulier ement avantageuse, le revetement peut 
comprendre des surepaisseurs conges pour assurer la fixation du carter sur son 
support et fiure office de blocs elastiques, lesdites surepaisseurs etant obtenues lors du 
surmoulage du revetement sur Fossature. 

Dans une autre forme de realisation paiticulier ement avantageuse, le carter peut etre 
pourvu d*un joint d'etancheite peripherique entre le bord superieur de l'ossature et le 
support, ledit joint etant obtenu lors du surmoulage du revetement sur l'ossature. 

L'invention concerne egalement un procede de fabrication d'un carter du genre indique 
en preambule, caracterise en ce que Ton utilise comme matiere isolante phonique au 
moins une matiere thermoplastique et en ce que Ton surmoule le revetement sur ladite 
ossature. 

De preference, on utilise pour le revetement au moins une matiere isolante phonique 
thermoplastique de type alveolaire. 
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On peut ajourer localement fossature, de maniere a augmenter l'epaisseur de mousse, 
et on peut la renforcer par des nervures. On peut utiliser des nervures ea forme de nid 
d'abeflle de sorte que la mousse se loge dans leurs alveoles pour assurer une meiHeure 
tenue entre les deux materkux. 

5 

DWe maniere avantageuse, on realise ladite ossature par moulage dWe matiere 
thermoplastique. 

Selon im procede de fabrication particulierement avantageux, on utilise pour le 
10 surmoulage du revet ement un moule agence pour former des surepaisseurs congues 
pour assurer la fixation du carter sur son support et faire office de blocs elastiques. 

Selon un autre procede de fabrication particulierement avantageux, on utilise pour le 
surmoulage du revetement un moule agence pour former un joint d'etancheite 
15 peripherique entre le bord superieur de I'ossature et le support. 

La presente invention et ses avantages apparaitront mieux dans la description suivante 
dhm exemple de realisation, en reference aux dessins annexes, dans lesquels : 

20 - la figure 1 represente une section transversale du carter selon l'invention; 

la figure 2 est une vue agrandie d"un detail de la figure 1, et 

la figure 3 represente une vue en coupe partielle dW detail de fixation du 
25 carter selon l'invention et de son joint sur son support. 

En reference a la figure 1, le carter 10 comporte une ossature 1, dont le role est de hii 
donner la rigidite adequate. De preference, Fossature 1 est realisee en polyanride ou en 
polypropylene par moulage. 

30 

L'ossature 1 comporte des ouvertures 11 et des nervures de renfort 3. Ces nervures 
pennettent de rigidifier le carter de maniere a ce que ses frequences propres ne 
coincident pas avec les frequences d' excitation du moteur. 
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Dautre part, le carter 10 comporte un revetement 2 qui le recouvre integralement. II. 
est bien sur evident que le revetement 2 peut ne recouvrir le carter JO que de fa$on 
partielle. De part les caracteristiques du materiau choisi, le revetement 2 pennet 
d'amortir les vibrations de Fossature 1. De maniere avantageuse, il est realise dans au 
5 moins une matiere thennoplastique alveolaire, dont la propriete est d'absorber les 
vibrations. Cette matiere est, par exemple, une mousse 2 composee de preference par 
du polypropylene, de Fethylene polydiene monomere et d*un agent gonflant, tel que 
1'azocarbone amide. 

10 Le revetement en mousse 2 est associe a Fossature 1 par sunnoulage selon le procede 
de fabrication suivant: 

• on moule Fossature 1 dans un premier moule; 

- on presente ladhe ossature 1 dans un second moule; 

- on injecte la mousse 2 de sorte que le revetement en mousse 2 est surmoule 
15 autour de Fossature 1. 

Un procede de realisation particulierement avantageux consiste a injecter 1' ossature 1 
et la mousse 2 dans le meme moule, qui comporte deux empreintes, en utiEsant le 
principe du moule rotatdf 
20 Le moule rotatif a deux empreintes est monte sur une presse bi-matiere, a savoir une 
matiere pour Fossature 1 dans la premiere empreinte et une matiere pour la mousse 2 
Hang la deuxieme empreinte. 

Selon ce procede, connu en soi, on injecte dans une premiere etape une premiere 
25 ossature dans la premiere empreinte pendant qu'on injecte la mousse autour dhme 
deuxieme ossature dans la deuxieme empreinte. Dans une deuxieme etape, le moule 
s'ouvre et Fossature precedemment injectee passe de la premiere a la deuxieme 
empreinte. En meme temps, Fossature qui vient d'etre sunnoulee avec la mousse est 
ejectee vers le lieu de stockage des pieces finies. Dans une troisieme et derniere etape, 
30 le moule se referme et on injecte une nouvelle ossature dans la premiere empreinte 
pendant que Fon sunnoule Fossature precedente avec ladite mousse dans la deuxieme 
empreinte. 

Le procede de sunnoulage pennet de revetir de mousse 2 Fossature 1 sans utiHser de 
35 colle ou d'autres moyens d'assemblage entrainant des operations de realisation 
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supplementaires. De phis, les nervures 3 prevues pour renforcer l'ossature 1 sont de 
preference en forme de nid d'abeflle de maniere a assurer une meilleure tenue entre le 
revetement en mousse 2 et Fossature 1. En effet, grace a la forme en nid d'abeflle, la 
mousse 2 vient se loger dans les alveoles desdites nervures 3. 

5 

D'autre part, le revetement 2 surmoule sur l'ossature 1 permet d t insonoriser 
parfaitement le carter 10. En effet, il recouvre parfaitement ladite ossature de soite 
que toutes les vibrations sont absorbees, quelle que soit leur direction de propagation. 
De phis, les ouvertures 11 amenagees dans l'ossature 1 peimettent d'augmenter 
10 localement Fepaisseur de mousse 2 de maniere a obtenir une meilleure absorption des 
bruits ends par le moteur. 

Augmenter localement Fepaisseur de mousse 2 dans l'ossature 1 sert egalement a 
ameUorer Faccrochage du revetement 2 sur ladite ossature 1. Afin de retenir 
15 davantage le revetement en mousse 2 sur l'ossature 1, on peut pratiquer dans 
Fossature 1, au moment de son moulage, des evidements (non representes). Au 
moment du surmoulage, la mousse 2 va se repandre dans ces evidements qui 
formeront des contre-depouflles, de sorte que la tenue du revetement en mousse 2 sur 
Fossature 1 est renforcee. 

20 

DWe maniere particulierement avantageuse, en reference a la figure 2, on utilise la 
partie en contre-depouiHe comme joint peripherique 4 recouvrant partiellement la 
surface de Fossature 1 en regard du support 5. Dans une autre realisation flhistree par 
la figure 3, le joint 4 est continu sur tout le plan de joint. Le joint 4 permet d'assurer 
25 Fetancheite entre Fossature 1 et son support 5. De phis, le joint 4, grace a ses 
proprietes d'absorption des vibrations, permet de realiser un decouplage vibratoire 
entre Fossature 1 et son support 5 vis a vis des vibrations du moteur. 

En reference a la figure 3, le procede de surmoulage permet egalement de realiser des 
30 surepaisseurs 6 en matiere surmoulee, pourvues d'alesages 7, et conges pour assurer 
la fixation du carter 10 sur son support 5 grace a des vis de fixation (non 
representees). 
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DWe maniere particulierement avantageuse, ces surepaisseurs 6 font egalement office 
de blocs elastiques et permettent de realiser un decouplage vibratoire entre l'ossature 
1 du carter insonorise 10 et ses vis de fixation. 

5 Grace a un choix judicieux des matieres thermoplastiques sunnoulees pour constituer 
le revetement en mousse 2, on peut faire varier sa rigidite selon diflFerentes zones. 
Ainsi, les zones a proximite des surepaisseurs 6 sont rigidifiees de maniere a pouvoir 
serrer le carter insonorise selon Finvention sans utiliser d f entretoises ou de vis epaulees 
tout en garantissant un bon appui des pieces les unes sur les autres. 

10 

La description ci-dessus montre clairement que les buts recherches par Pinvention sont 
atteints. En particulier, le procede de febrication du carter selon Tinvention est facile a 
mettre en oeuvre et pennet de diminuer de fzqon notable le temps et les couts de 
production du carter. 

15 

La presente invention n'est pas limit ee aux exemples de realisation decrits mais s'etend 
a toute modification et variante evidente pour un homme du metier. 
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Revendications 

1. Carter insonorise (10) pour motorisation, notamment la motorisation de vehicules, 
comprenant une ossature rigide (1) et un revet ement (2) realise dans une matiere 

5 isolante phonique, caracterise en ce que ladite matiere isolante phonique est au moms 
un thermoplastique et en ce que ledit revet ement (2) est associe a ladite ossature (1) 
par surmoulage. 

2. Carter (10) selon la revendication 1, caracterise en ce que la matiere isolante 
10 phonique est au moms un thermoplastique du type arveolaire. 

3. Carter (10) selon la revendication 1, caracterise en ce que Tossature (1) presente 
localement des ouvertures (1 1) et des nervures de renfort (3). 

15 4. Carter (10) selon la revendication 3, caracterise en ce que lesdites nervures (3) sont 
en fonne de nid d'abeille. 

5. Carter (10) selon l*une des quelconques revendications precedentes, caracterise en 
ce que l'ossature (1) est realisee dans une matiere thermoplastique par moulage. 

20 

6. Carter (10) selon Fune des quelconques revendications precedentes, caracterise en 
ce que le revet ement (2) comprend des surepaisseurs (6) con<?ues pour assurer la 
fixation du carter (10) sur son support (5) et faire office de blocs elastiques, lesdites 
surepaisseurs (6) etant obtenues lors du surmoulage du revetement (2) sur Fossature 

25 (1). 

7. Carter (10) selon lWe des quelconques revendications precedentes, caracterise en 
ce qu'il comprend un joint d'etancheite (4) peripherique entre le bord superieur de 
Tossature (1) et le support (5), ledit joint (4) etant obtenu lors du surmoulage du 

30 revetement (2) sur l'ossature (1). 

8. Procede de fabrication dW carter (10) insonorise pour motorisation, notamment la 
motorisation de vehicules, comprenant une ossature (1) et un revetement (2) realise 
dans une matiere isolante phonique, caracterise en ce que Ton utilise pour ladite 
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matiere au moms une matiere thennoplastique et en ce que 1'on surmoule ledit 
revetement (2) sur ladite ossature ( 1 ). 

9. Procede de fabrication selon la revendication 8, caracterise en ce que Ton utilise au 
moms une matiere isolante phonique thennoplastique de type atveoiaire. 

10. Procede de fabrication selon la revendication 8, caracterise en ce que Ton ajoure 
localement 1' ossature (1) et en ce qu'on la renforce par des nervures (3). 

11. Procede de fabrication selon la revendication 10, caracterise en ce que Ton 
renforce Possature (1) par des nervures (3) en forme de nid d'abeille. 

12. Procede de fabrication selon Pune des quelconques revendications 8 a ll, 
caracterise en ce que Ton realise ladite ossature (1) dans une matiere thennoplastique 
par moulage. 

13. Procede de fabrication selon Pune des quelconques revendications 8 a 12, 
caracterise en ce que Ton utilise pour ie surmoulage du revetement (2) un moule 
agence pour former des surepaisseurs (6) congues pour assurer la fixation du carter 
(10) sur son support (5) et faire office de blocs elastiques. 

14. Procede de fabrication selon Pune des quelconques revendications 8 a 13, 
caracterise en ce que Ton utilise pour le surmoulage du revetement (2) un moule 
agence pour former un joint d'etancheite (4) peripherique entre le bord superieur de 
1'ossature (1) et le support (5). 
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